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(57) Abstract: The invention relates to a production line for the continuous production of cast parts (M) from a molten metal, in 
particular a molten tight alloy. Said line comprises several functional units including a core production unit (2) for producing cast 
cores, a mould assembly unit (3) for mounting casting moulds (G) that are configured as core packets, a casting unit for casting the 
molten metal into the casting moulds (G), a cooling unit (5a) for cooling the molten metal that is contained in the respective casting 
moulds (G) and a demoulding unit (5b) for removing the casting mould (G) from the cast part (M), during which process the mould 
is destroyed. A production line of this type permits the economic and flexible production of heavy-duty cast parts with complex 
forms, in particular motor blocks. To achieve this, the successive continuous functional units (2 5b) are directly interconnected by a 
respective transport unit (12,19) and the rate at which the production line (1) ejects the finished cast parts (M) depends on the rate at 
which the core manufacture unit (2) delivers the cast cores it has produced. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Fertigungslinie zum im kontinuierlichen Durchlauf erfolgenden Herstellen von 
Gussteilen (M) aus einer metal lischen Schmelze, insbesondere einer Leichtmetallschmelze, rait mehreren Funktionseinheiten, unter 
denen sich eine Kernfertigungseinheit (2) zum Fertigen von GieBkemen, eine Formmontageeinheit (3) zur Montage von als Kempa- 
kete ausgebildeten GieBformen (G), eine GieBeinheit zum AbgieBen der Metallschmelze in die GieBformen (G), eine Abktihleinheit 
(5a) zum AbkUhlen der in den GieBformen (G) jeweils enthaltenen Metallschmelze und eine Entforraungseinheit (5b) zum zerstfi- 
renden Entfemen der GieBform (G) von dem Gussteil (M) befinden. Eine solche Fertigungslinie ermdglicht eine wirtschaftliche und 
flexible Produktion von komplex gefoimten, hochbelastbaren Gussteilen, insbesondere Motorblocken, erfindungsgemaB dadurch, 
dass die jeweils aufeinander folgend durchlaufenden Funktionseinheiten (2 - 5b) durch jeweils eine F8rdereinrichtung (12,19) direkt 
miteinander verbunden sind und dass der Takt, mit dem die Fertigungslinie (1) fertige Gussteile (M) ausstdBt, bestimmt ist durch 
den Takt, mit dem die Kernfertigungseinheit (2) die von ihr erzeugten GieBkerne liefert. 



